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La investigación la cual es presentada por los investigadores, cuyo objetivo 
general es el de determinar la influencia de la redistribución de plantas en la 
productividad en la empresa Bellavista Negotations E.I.R.L – 2021. Así mismo, 
la investigación fue aplicada y presentó un diseño pre experimental, Por otro 
lado, los investigadores aplicaron el método de análisis de datos “descriptivo e 
inferencial”. Seguido de ello la población estuvo conformada por los procesos 
ejercidos en la empresa y la muestra fue igual a la población.  
Luego de que los investigadores ejecutaron la redistribución de planta por medio 
de los métodos Guerchet y SPL, Pudieron obtener resultados con referencia a la 
productividad a nivel global incrementado en un 12.75%, de igual manera con 
respecto a mano de obra y maquinaria obteniendo 52.91% y un 76.66% 
respectivamente. 
Debido a las evidencias, los investigadores concluyeron confirmando que la 
redistribución de plantas influye de manera positiva en la productividad de la 
empresa. 







The research which is presented by the researchers, whose general objective is 
to determine the influence of plant redistribution on productivity in the Bellavista 
Negotations E.I.R.L – 2021. Likewise, the research was applied and presented a 
pre-experimental design, On the other hand, the researchers applied the method 
of data analysis "descriptive and inferential". Following this, the population was 
made up of the processes carried out in the company and the sample was equal 
to the population.  
After the researchers executed the plant redistribution by means of the Guerchet 
and SPL methods, they were able to obtain results with reference to the 
productivity at the global level increased by 12.75%, in the same way with respect 
to labor and machinery obtaining 52.91% and 76.66% respectively. 
Due to the evidence, the researchers concluded by confirming that plant 
redistribution positively influences the productivity of the company. 






Según Perez (2020) en la actualidad existen un gran número de empresas que 
no son conscientes que pueden alcanzar un mejor rendimiento, una producción 
mayor y gran calidad en el producto, con solo el implemento de metodologías 
con un bajo costo que permiten a las industrias mejoras en muchos procesos. 
Actualmente la globalización, los avances tecnológicos y una brecha de 
comunicación en diversas organizaciones ha ocasionado que nos enfrentemos 
a un mundo que es cada vez más competitivo, que hasta detalles mínimos 
generan problemas dentro de las empresas, pero la que siempre pasan por alto 
es la incorrecta distribución de las organizaciones, generando pérdidas 
acumulativas que a corto plazo no son tan percibidas, pero a un largo plazo es 
donde ya se ve los inconvenientes García (2020). 
En el Perú las empresas enfrentan dificultades para su crecimiento y 
especialización perjudicando su productividad y competitividad a nivel local e 
internacional. Además, se encuentra que sólo un tercio de la empresa cuenta 
con un local propio, muchas veces ocasionando que requieran un número mayor 
de espacios para desarrollar sus operaciones. Evidenciado la necesidad de 
contar con un número mayor de áreas para el adecuado desarrollo de las 
actividades industriales (PRODUCE, 2020). 
En el país existen empresas dedicadas a la extracción de minerales no 
metálicos, el Perú produce más de 34 tipos de minerales no metálicos, además 
que proveen recursos nacionales a otros sectores que le dan un valor agregado 
al producto, la actividad representa el 2.1% del PBI generando un gran beneficio 
para el país, lo que trae más empleo alcanzando un 0.9% de la población 
económicamente activa. (IPE, 2020). 
La mayoría de los productores de estos productos son pequeñas industrias que 
abastecen a todo el mercado y una de ellas es BELLAVISTA NEGOTATIONS 
E.I.R.L. La empresa se encuentra ubicada en el Centro Poblado de Tolón, Distrito 
de Yonán, donde se localizan todas las áreas administrativas y además se 
encuentra el área de extracción y procesamiento, en ella están los técnicos 
operativos (Caldereros, mecánicos, operadores, etc.), encargados de la 
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producción y despacho del producto. Cuenta con problemas en su producción, 
movimientos innecesarios y una distribución de planta que no son aptos para los 
trabajadores, esto ocasiona demora en cada uno de los procedimientos en el 
proceso del producto, la empresa ha registrado una disminución del 26.6% de 
producción en el periodo 2020. Sus áreas están separadas por 80 metros 
aproximadamente, lo que traía como consecuencia tiempos muertos y un flujo 
incorrecto de materiales. Actualmente la organización cuenta con espacios 
reducidos los cuales son factores críticos al momento de realizar los 
mantenimientos, afectando a la producción debido a las paradas constantes u 
por largos tiempos, también se puede observar la incomodidad del personal 
acompañado de lesiones ocupacionales en los operarios. Una parte significante 
del personal presentó lesiones leves debido a los constantes movimientos 
repetitivos que vienen realizando los encargados de almacén por el traslado del 
producto terminado al almacén, de igual forma muchos requerimientos que se 
planificaron de manera anticipada para entregar no llegaron a ser cumplidas en 
su fecha establecida, generando un desvinculó con algunos grandes clientes. 
Por ello la formulación del problema de nuestra investigación fue ¿En qué 
medida influye la redistribución de planta en la productividad en la empresa 
Bellavista Negotations E.I.R.L - 2021? 
La presente investigación fue justificada teóricamente debido a que se buscó dar 
solución a los problemas presentados en la empresa, mejorando de manera 
positiva la productividad, minimizando costos, optimizando la utilización de 
espacios, por consiguiente, implementando una distribución de planta, que 
permita producir eficientemente en beneficio a la organización. Así mismo la 
justificación práctica, porque mediante el estudio se logró obtener resultados que 
ayudan específicamente a la empresa Bellavista Negotations E.I.R.L a llevar a 
un porcentaje mínimo de errores en las operaciones que se realicen, contando 
con indicadores que son utilizados e influyen de manera efectiva y significativa 
en la productividad y distribución de la empresa. Por último, se justificó 
metodológicamente puesto que en el estudio se aplicó el método científico, esta 
investigación es capaz de ser empleada a futuras investigaciones en empresas 
pequeñas y medianas dedicada a la extracción de minerales no ferrosos que no 
cuentan con esta metodología teniendo en cuenta que tienen una inversión 
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mínima y presentan problemas en el proceso de producción, lo cual les genera 
costos, accidentes, movimientos innecesarios, etc.  
El objetivo general de la investigación fue: determinar la influencia de la 
redistribución de planta en la productividad en la empresa Bellavista Negotations 
E.I.R.L - 2021 y como objetivos específicos se tiene: Evaluar el estado inicial de 
la productividad, Implementar la redistribución de planta, Medir la productividad 
final. 
Así mismo, la hipótesis: La redistribución de planta influirá positivamente en la 




II. MARCO TEÓRICO 
 
En este punto se toma en cuenta diversos antecedentes, a nivel internacional 
tenemos en Colombia a Villamil (2020), presentó su trabajo de investigación 
cuantitativa propuesta para una óptima distribución en la planta de la empresa 
ESTEFAN & CIA LTDA. El cual tuvo como objetivo realizar una distribución de 
planta para mejorar las condiciones de productividad de la empresa, primero 
analizó el estado actual de la empresa donde determino los problemas que 
afectan la productividad de la organización son los recorridos innecesarios, 
desorden de la línea de producción, estaciones de trabajo no determinadas y 
tiempos muertos, llegando a la conclusión que una adecuada distribución mejora 
la productividad, hace un buen uso de los recursos y aumenta la capacidad del 
almacén, tal como demuestra mejorando un 20%. 
Otro antecedente internacional encontramos a Aguilar (2017) con su 
investigación de tipo aplicada, diseño de planta para nueva línea de producción 
en la empresa Dina CMIONES S.A., cuyo objetivo es el diseño de una línea de 
producción, a través de la distribución de planta. Basado en la aplicación de la 
metodología Systematic Layout Planning (SPL), así como herramientas como 
Autocad y Dialux, concluyendo que mediante el uso de la metodología de 
distribución de planta se pude diseñar una línea de producción cumpliendo las 
normas requeridas. 
A nivel nacional tenemos a Coronel (2017), en su investigación tipo explicativa 
aplicó una distribución de planta con la intención de incrementar la productividad 
en la empresa grifería industrial y comercial NC S.R.L. Tiene como objetivo 
principal buscar el impacto que produce la distribución de plantas en la 
productividad de las empresas. Es así que de acuerdo a los problemas 
encontrados por el autor fueron los recorridos excesivos, el desorden y los 
tiempos improductivos venían afectando a la productividad de la empresa. Así 
mismo luego de desarrollar de una manera adecuada la distribución de 
instalaciones en base al método Guerchet y SPL, el autor termina concluyendo 
con la importancia del diseño de plantas en la productividad, teniendo como 
resultado en su investigación un incremento del 29% en toda la organización, un 
21.43% en M.O. y disminuyó los recorridos en un 18.21%. 
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También tenemos a Garrido (2018), En su investigación explicativa, tuvo como 
objetivo la mejora de la productividad de la empresa MetalCard C&G S.A.C. a 
base de la redistribución de planta, realizando un análisis inferencial de la 
variable dependiente a base de SPSS, llegando a emplear t-student obteniendo 
un grado menor a 0.05, por lo cual aprobó su hipótesis, concluyendo que la 
redistribución de planta mejora la productividad de manera significada. 
Abadie (2018), en su investigación explicativa, incrementó la productividad del 
área de producción al reasignar las fábricas de FACTONOR E.I.R.L.., tuvo como 
objetivo determinar el índice de mejora en la productividad a base de la 
redistribución de planta en el área de producción la empresa metalmecánica, 
realizó un diagnóstico con diversas herramientas de ingeniería como diagrama 
de Ishikawa, diagrama de Pareto, DOP, DAP y el diagrama de recorridos 
teniendo como problemas a los trabajos no estandarizados, mala ubicación de 
los equipos, excesivo tiempo en reparaciones y máquinas obsoletas que 
generaban una baja productividad. Después de desarrollar la redistribución de la 
empresa el autor concluye con un incremento de 41.917% en la productividad de 
la mano de obra, en las maquinarias y equipos se logró una mejora del 46.753% 
y en la materia prima un 48.876%.  
Guerrero (2018) en su investigación de enfoque cuantitativo, de tipo explicativa, 
tiene como objetivo determinar cómo el modelo de redistribución de planta 
incrementa la productividad, donde aplico técnicas de análisis documentario, 
observación de campo y experimental, obtuvo un incremento de productividad 
de 39.63%, así como una eficiencia en 32.33% y eficacia de 17.58%. 
De igual manera tenemos a Godoy (2019) que en su trabajo de investigación 
diseño y redistribución de planta para aumentar la productividad en la micro 
empresa de Calzados Rossel, teniendo como objetivo el proponer alternativas 
de redistribución para el aumento de la productividad, donde en primero realizo 
el diagnóstico correspondiente a la empresa analizando su situación actual 
identificado problemas como recorridos innecesarios, tiempos muertos entre 
procesos. En cuanto a los resultados que obtuvo fueron muy satisfactorios 
gracias al método Guerchet y SPL obteniendo un incremento del 25% de la 
productividad total. concluyendo que mediante la metodología aplicada se 
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lograron hallar áreas optimas y adecuadas para el desplazamiento de los 
operarios. 
Lucero y otros (2020) en su investigación de tipo explicativa, aplico una 
redistribución de planta con la intención de incrementar la productividad, en el 
área de producción de la empresa ALPES CHICLAYO S.A.C. teniendo como 
objetivo aplicar el Sistematic Layout Planning (SPL), obteniendo así un 
incremento en un 27.46% de la producción, además que el beneficio – costo 
(B/C), es de S/.2.78, lo que quiere decir que por cada sol invertido se ganará 
S/.1.78. 
Díaz (2020), en su estudio tipo explicativa Influencia de la redistribución de planta 
en la productividad de la empresa Inversiones Agroindustriales Valle Verde 
SAC., cuyo objetivo fue determinar la influencia de una redistribución de planta 
en la productividad de la empresa. Por esta razón da inicio a su investigación 
con un estudio previo para conocer el estado de la empresa, para ello logró 
conocer que la baja productividad se estaba dando por los excesivos recorridos, 
desorden, mantenimiento inadecuado y el tiempo improductivo que atentan de 
manera significativa a la productividad de la empresa. Finalmente, el autor 
concluye con una mejora del 56% respecto a las distancias, una utilización del 
91% de la planta y además indica un aumento de la productividad general 
pasando de 1.169 a 1.429, es decir se logró un incremento del 22.20%. 
Por último, Gallo (2020), en su investigación tipo explicativa titulada 
Redistribución de Planta y su efecto en la productividad en la empresa Yoleit 
S.A.C., el objetivo es incrementar la productividad a través de una adecuada 
redistribución de plantas en empresas lácteas, y se hizo un diagnóstico: 
observación de desplazamiento innecesario de trabajadores., incumplimiento de 
pedidos, contaminación de productos, accidentes industriales y distribución 
regional insuficiente. El recorrido redistribuido de su aplicación obtuvo un 
recorrido de 41.400 metros a 24.845 metros, lo que finalmente aumentó la 
productividad en un 13% y el porcentaje de uso en un 13%. 
De igual manera, de acuerdo a la teoría relacionada con nuestra investigación, 
tenemos a Conteña y Huallpa (2019), la distribución de plantas tiene diferentes 
tipos de distribución, por lo tanto, el autor menciona tres distribuciones en su 
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libro: distribución según su ubicación física, según ellos La distribución de la 
distribución. Cada función del proceso y la distribución según el producto (p. 71). 
Oliveros (2017) la distribución de planta con una utilización efectiva del espacio, 
asegura la fluidez de trabajo, aprovechando todos los espacios de manera 
óptima, que nos permita la reducción de costos, estrés, esfuerzo y accidentes 
dentro de la organización, logrando una mayor productividad. 
Para emplear una correcta distribución de planta, Belic et al. (2018) argumenta 
que debemos tener dos criterios en cuenta; primero esta dedicado al enfoque del 
flujo de material, que este sea lo más lineal posible y el segundo es la reducción 
de distancias del transporte, el cual es el recorrido del material y la distancia 
entre los elementos. 
La variable redistribución de planta se desglosa en dos dimensiones, el método 
de Guerchet y método SPL (Systematic Layout Planning). 
En cuanto al método Guerchet, según Ayala y Lingan (2021) sirve y ayuda a 
calcular el espacio físico requerido de la planta o alguna área específica. Su 
desarrollo consta de una suma de tres superficies. 
Caicedo (2019), aplicar el método Guerchet, permite calcular los espacios de 
una planta, por ello es necesario conocer la cantidad de maquinaria/equipos y 
número de personal. Para hallar el área total requerida se debe multiplicar el 
número de elementos móviles o estáticos con la suma de las tres superficies: 
 𝑆𝑡 = 𝑛(𝑆𝑠 + 𝑆𝑔 + 𝑆𝑒)  
ST = Superficie total 
SS = Superficie estática 
Sg = Superficie de gravitación 
Se = Superficie de evolución 
Acerca del método SPL (Systematic Layout Planning), Según Ayala y Lingan 
(2021) afirman que se debe ejecutar ciertos pasos para su desarrollo, primero la 
elaboración de un flujo de materiales que hay entre las areas, posteriormente 
una tabla relacional de actividades, del mismo modo Torres y otros (2020) 
afirman que seguido de un diagrama de relaciones entre las actividades, 
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despues ver los espacios necesarios y desarrollar el diagrma de relaciones de 
espacios. 
Tambien Wahyukaton y Affifah (2019, p.3) Argumentan que su propósito es 
determinar el alcance de la relación Se utilizan operaciones realizadas en un 
espacio específico, para su ejecución. El símbolo que explica la relación cercana, 
a saber, A (absoluta Necesario); E (particularmente importante); I (importante); 
O (intimidad ordinaria), U (No es importante) y X (impopular). Del mismo modo, 
Ali Naqvi et al. (2016) agregado Respecto al tema anterior, la figura está 
establecida por la norma Codificación, la ubicación del área funcional. 
Según Urbina (2018), la “productividad” es definida como el uso efectivo de los 
factores de producción en la producción de bienes o servicios dentro de un 
período determinado, con el único propósito de incrementar la producción y 
minimizar los costos de proceso al mismo tiempo. 
Meller (2019), medir la productividad se vuelve importante porque nos permite 
comparar en diferentes situaciones. La misma medida del desarrollo de la 
empresa en diferentes períodos. Cuantitativo (cantidad o tiempo). La 
productividad se mide de diferentes formas, desde Según el criterio o enfoque 
de quien lo estudió, es la fórmula más Las frecuencias utilizadas por empresas 
que fabrican productos similares son las siguientes: 
𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑡𝑖𝑣𝑖𝑑𝑎𝑑 =




Kanawaty (2017) en empresas modernas que producen diversos productos, La 
heterogeneidad del valor y la cantidad de producción, la productividad global es 
Las medidas son las siguientes: 
𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑡𝑖𝑣𝑖𝑑𝑎𝑑 =
𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑐𝑖ó𝑛 𝑎 + 𝑝𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑐𝑖ó𝑛 𝑏 + 𝑝𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑐𝑖ó𝑛 𝑐
𝑖𝑛𝑠𝑢𝑚𝑜𝑠 𝑒𝑚𝑝𝑙𝑒𝑎𝑑𝑜𝑠
 
Otras empresas la miden según el valor comercial de los productos: 
𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑡𝑖𝑣𝑖𝑑𝑎𝑑 =
𝑉𝑒𝑛𝑡𝑎𝑠 𝑛𝑒𝑡𝑎𝑠 𝑑𝑒 𝑙𝑎 𝑒𝑚𝑝𝑟𝑒𝑠𝑎
𝑆𝑎𝑙𝑎𝑟𝑖𝑜𝑠 𝑝𝑎𝑔𝑎𝑑𝑜𝑠
 
Indicadores de productividad 
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Según Fontalvo y otros (2018) los indicadores de productividad son 
determinados por factores internos que se encuentran en el proceso de 
producción, ya sea mano de obra involucrados en el proceso, maquinaria, 
materia prima empleados para obtener dicha producción, posteriormente se 
mencionara algunos de estos factores. 
Productividad de la mano de obra. 
Según Jealtori (2017) mano de obra es el trabajo colectivo de personas las 
cuales son capaces de poner sus conocimientos al servicio de la producción de 
un bien o servicio. 
Lázaro y Valenzuela (2019), la productividad de mano es obra es resultado de 






Productividad de maquinaria 
Para Gutierrez (2021) la productividad de maquinaria nos da a conocer donde 
estamos situados en terminos de aprovechamiento de una maquina 






Beneficios económicos, posición competitiva, adecuación de la asignación de 
tareas, satisfacción del cliente, clima laboral, calidad del trabajo de los 
empleados, flexibilidad laboral, capacidad de liderazgo del jefe. Según, Calvo 
(2018) es el indicador fundamental para una empresa para ver si marcha bien y 
se trabaja. 









3.1. Tipo y diseño de investigación 
Con respecto a nuestra investigación, el tipo de estudio fue aplicado teniendo 
como base lo expuesto por Hernández [et al.] (2018), los estudios aplicados son 
aquellos que usan el conocimiento de las herramientas para resolver una 
problemática, teniendo como resultado la germinación de un conocimiento 
nuevo, en base a la necesidad. 
El diseño de investigación fue preexperimental, según Hernández (2018), 
menciona que el estudio pre experimental es aquel que está ejecutado en dos 
partes con tiempos distintos, siendo aplicados en un mismo grupo. El presente 
trabajo de investigación fue de tipo pre experimental porque se buscó determinar 
la influencia del rediseño de planta en la variable dependiente (productividad). 
3.2. Variables y operacionalización 
Respecto a las variables presentadas en el estudio de la investigación fueron: 
como variable independiente redistribución de planta y como variable 
dependiente productividad, toda la información presentada por los 
investigadores se resume en la matriz de operacionalización (ver anexo 1) 
Variable independiente: Redistribución de plantas 
● Definición Conceptual: La distribución de plantas es una técnica, 
orientada al orden en la ubicación de los equipos, estudia el movimiento 
de materiales y su almacenamiento, los espacios para distinta labor, así 
también como el equipo y personal del trabajo Wahyukaton y Affifah 
(2019, p.3). 
● Definición Operacional: Una adecuada distribución se debe aplicar el 
método Guerchet para el cálculo de los espacios físicos que requiere la 
planta, luego aplicarlo en el método de diagrama relacional Ayala y Lingan 
(2021). 
● Indicadores:  
Método Guerchet: 
Método Guerchet = Superf. Actual - Superficie Utilizada 
Método de diagrama relacional: 
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DRR = DRA – DRP 
● Escala: Razón. 
 
Variable dependiente: Productividad 
● Definición Conceptual: La productividad es el uso efectivo de factores al 
producir bienes o servicios en un tiempo determinado, con el propósito de 
aumentar la producción y la reducción de los costos del proceso de 
producción (Urbina, 2018). 
● Definición Operacional: Con respecto a la productividad, se evaluará 
mediante la producción obtenida respecto a la mano de obra y maquinaria, 
asimismo se evaluará la tasa de variación para determinar las mejoras del 
proyecto (Fontalvo y otros, 2018). 
● Indicadores:  















● Escala: Razón 
3.3. Población, muestra y muestreo. 
Población: 
Según Concytec (2018) la población es el conjunto de personas u objetos de los 
que se desea conocer en una investigación. La presente investigación tuvo como 




• Criterios de inclusión: Rodrigues y Cabral (2017) Mencionaron que son 
características específicas que deben formar parte del estudio. Todos los 
procesos que pertenecen a los años 2020 y 2021. 
• Criterios de exclusión: Representan un conjunto de elementos, donde 
Deben separarse para una mejor investigación y resultados Rodrigues y 
Cabral (2017). Servicios realizados por terceros, para mantenimiento y/o 
otros. 
Muestra: La muestra fue igual a la población. 
Muestreo: El muestreo fue no probabilístico por conveniencia. 
Unidad de análisis: Fueron los procesos productivos de la empresa. 
3.4. Técnicas e instrumentos de recolección de datos 
Técnicas 
Las técnicas de recolección de datos empleadas fueron: La observación, la 
encuesta y el análisis documental. 
Instrumentos 
Con relación a los instrumentos fueron los siguientes: se aplicó la ficha de 
registro para la productividad, formato de relación de actividades, la huincha y el 
cronometro. 
Valides 
Para que los instrumentos de esta investigación cuenten con la validez 
correspondiente fueron evaluados y aprobados correctamente con la 
colaboración de expertos, para ello se contó con la evaluación de 3 de los 
mismos.  
Confiabilidad: La información que se proporcionó a los investigadores fueron 
manipulados solamente para fines investigativos, así mismo se emplean los 
programas Excel y SPSS. 
3.5. Procedimientos 
Para cumplir con el objetivo de la presente investigación, los investigadores 
emplearon las siguientes técnicas e instrumentos, para el cumplimiento del 
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primer objetivo específico: Se utilizó la técnica de observación directa (sin 
experimentar), así mismo se empleó como instrumento la guía de observación 
(anexo 02), además se aplicó el cuestionario de entrevista (ver anexo 03), 
finalmente se empleó el análisis documental utilizando como instrumento la ficha 
de registro (ver anexo 04). Luego se empleó el diagrama de causa-efecto 
conocido como formato Ishikawa (ver anexo 05), también se empleó el formato 
de DOP y DAP (ver anexos 06 y 07).  
Para el cumplimiento del segundo objetivo, luego de ejecutar el análisis se 
dispuso la aplicación del método Guerchet, dónde también se empleó la 
observación directa y como instrumento se utilizó la huincha al igual que la ficha 
de registro, además del formato del método Guerchet (ver anexo 08) con 
respecto al método de la relación de actividades, se utilizó el formato de relación 
de actividades (ver anexo 09), así mismo se empleó la observación directa como 
técnica.  
Para el cumplimiento del tercer y último objetivo se empleó la técnica de 
observación de campo y como instrumentos el cronómetro y las fichas de 
registro.  
3.6. Método de análisis de datos 
El método de análisis de datos es descriptivo e inferencial. Para el método 
descriptivo se emplearon diversas figuras y tablas, los que permitieron la 
visualización de la obtención de los resultados. 
Para el análisis inferencial, fue empleado para ejecutar la evaluación de hipótesis 
correspondientes a la investigación para la ejecución exitosa de esta evaluación 
se empleó el programa SPSS aplicando la prueba t-student. 
3.7. Aspectos éticos 
Con respecto a este punto los investigadores ejercieron el sentir de la ética y 
beneficencia pues la investigación fue ejecutada debido a la percepción de una 
necesidad y se acude desinteresadamente, así mismo la investigación ejerció la 
autonomía puesto que la empresa tiene voluntad de participación para colaborar 
con la investigación, de igual manera los investigadores ejercieron la no 
maleficencia y justicia, debido a que la información recopilada se maneja de 




4.1. Diagnóstico de la situación actual de la empresa 
La empresa Bellavista Negotations EIRL., se dedica a la extracción y 
producción de cal viva, carbonato de calcio y tiene el siguiente 
proceso de producción (ver figura 01). 
 
De igual forma se realizó un DOP para el proceso del carbonato de calcio (ver 
figura 02). 
  
Figura  SEQ Ilustración \* ARABIC 1. DOP (cal viva) - Bellavista Negotations 
E.I.R.L. 




Luego se analizaron los procesos encontrándose las principales causas, para 
ello fue ejecutado mediante el diagrama de Ishikawa, para ser evaluados y 
conocer las necesidades urgentes para ser atendidas (ver figura 02).
Figura  SEQ Ilustración \* ARABIC 2. DOP(carbonato de calcio) - Bellavista 
























Falta de estrategias Recorridos innecesarios 









Falta de tecnología 
Disponibilidad media de máquinas 
Falta de procedimientos Falta de capacitaciones 
Figura  SEQ Ilustración \* ARABIC 3. ISHIKAWA - Bellavista 
Negotations E.I.R.L. 
Figura 3. ISHIKAWA - Bellavista Negotations E.I.R.L. 
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Según el diagrama se pudo conocer las causas con mayor importancia que viene 
afectando la productividad, así mismo se ejecutó Pareto para ver las causas con 
más nivel de importancia para ser atendidas (ver tabla 01). 
Tabla 1. Matriz de valoración 




Fuente: Elaboración propia 
La tabla fue usada para brindar una puntuación a las causas encontradas; según 
el criterio de los participantes (ver tabla 02). 
Tabla 2. Matriz de resultados – Pareto 



























































2 2 2 6 










2 2 3 7 
Fuente: Elaboración propia 
En la tabla anterior se puede observar los resultados obtenidos de las 
calificaciones correspondientes de las causas reflejadas en la problemática que 
pasa la empresa Bellavista Negotations E.I.R.L. posteriormente se realizó la 
matriz estadística para poder comprobar con la regla 80-20, que causas son las 
que necesitan cierta prioridad de atención (ver tabla 03). 







C_02 10 10 12% 80% 
C_05 9 19 23% 80% 
C_06 9 28 34% 80% 
C_12 9 37 45% 80% 
C_01 8 45 54% 80% 
C_13 7 52 63% 80% 
C_10 6 58 70% 80% 
C_03 5 63 76% 80% 
C_07 5 68 82% 80% 
C_11 5 73 88% 80% 
C_04 4 77 93% 80% 
C_08 3 80 96% 80% 
C_09 3 83 100% 80% 
 83 166  80% 
Fuente: Elaboración propia 
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Gracias a la matriz se logaron detectar las causas con mayor prioridad, asi 
mismo se presentó el diagrama Pareto para reflejar los valores de la tabla (ver 
figura 03). 
 
Figura 4. Diagrama Pareto - Bellavista Negotations E.I.R.L. 
 
Las principales causas están reflejadas en el diagrama Pareto, las cuales deben 
ser atendidas de inmediato dado los resultados correspondientes. Del mismo 
modo, alrededor del 80% de las causas reflejan el problema del desplazamiento 
innecesario. 
La tabla se realizó en base a los resultados de los participantes, proponiendo 





Tabla 4. Problemas, causas, solución de plan de mejora 
Problema  Causa Solución 
Tiempo improductivo 
Traslados largos de 
producto terminado hacia 
despacho. 
SLP 
Falta de procedimientos 
Ausencia de manual 
general de 
procedimientos. 
Elaboración de métodos 
de trabajo 
Mejora de flujo de 
procesos 
Excesivos tiempos por 
actividad 
No hay estándares de 
trabajo. 
Diagrama relacional 
Recorridos innecesarios Áreas distantes. 
Reubicación de áreas  
Diagrama relacional 
Inadecuado mantenimiento Deficiente mantenimiento 
preventivo. 
SLP 
Ineficiente manejo de 
materiales 
Lugares de despacho 
inadecuados. 
Mejora del flujo de 
procesos 
Distribución inadecuada Espacios cortos de 
tránsito. 
SLP 
Desorden inminente Cal regada por 
pasadizos. 
Canalización de la cal  
Mejora del flujo de los 
procesos 
Fuente: Elaboración propia 
4.1.1. Medida de la productividad – pre implementación 
Para la ejecución de una medida correcta de la producción, se ejecutó la técnica 
de análisis de datos, gracias a ello se pudo reflejar los datos correspondientes a 




Tabla 5. productividad - Global pre implementación 













2020 Diciembre 10800 7984 1.35 1.39 
2021 Enero 11920 8463 1.41 
Febrero 10240 7439 1.38 
Marzo 11120 7987 1.39 
Abril 9360 6654 1.41 
Mayo 11680 8356 1.40 
Fuente: Elaboración propia. 
Como se observa la productividad inicial en la empresa Bellavista Negotations 
E.I.R.L. era de un 1.39. Por lo cual la situación de la empresa no fue la más 
óptima y necesitaba una pronta atención. 
También se midió la productividad teniendo en cuenta los recursos empleados 
por la empresa, en este caso se midió el recurso de mano de obra (ver tabla 06). 
Tabla 6. Productividad – M.O. Pre implementación 




























2020 Diciembre 1350 10800 1600 6.75 
2021 
Enero 1490 11920 1920 6.21 
Febrero 1280 10240 1440 7.11 
Marzo 1390 11120 1760 6.32 
Abril 1170 9360 1280 7.31 
Mayo 1460 11680 1920 6.06 
PROMEDIO PRODUCTIVIDAD 6.63 
Fuente: Elaboración propia 
Como se puede observar en la anterior tabla la productividad de la mano de obra, 
disminuyó considerablemente de un periodo a otro. Por lo que la productividad 
inicial relacionada a la mano de obra refleja en 6.63 soles/h-H. 




Tabla 7. Productividad – Maquinaria Pre implementación 
PRODUCTIVIDAD INICIAL MAQUINARIA BELLAVISTA NEGOTATIONS E.I.R.L. 

























2020 Diciembre 1180 9440 470 20.1 
2021 
Enero 1320 10560 597 17.7 
Febrero 1100 8800 450 19.6 
Marzo 1220 9760 564 17.3 
Abril 1050 8400 412 20.4 
Mayo 1140 9120 467 19.5 
PROMEDIO 7010 56080 2960 19.1 
Fuente: Elaboración propia 
Teniendo en cuenta la anterior tabla, claramente se ve una decaída de la 
productividad, por ello se pudo medir la productividad de la maquinaria porque 
antes de la implementación estaba reflejada por 19.1 soles/h-Máq. 
Habiendo ejecutado la medida de la productividad respecto a la maquinaria, se 
cumple la ejecución del primer objetivo específico de la investigación. 
4.2. Aplicación de la redistribución de planta 
Para el cumplimiento del segundo objetivo específico, se ejecutó la distribución 
de planta empleando los métodos Guerchet y SPL, en primer lugar se midió la 
utilización de la planta para obtener su capacidad, por eso se obtuvieron los 
siguientes resultados (ver tabla 08). 
Tabla 8. Utilización de la planta - Pre implementación 
























2020 Diciembre 1180 2500 47.20% 
2021 
Enero 1320 2500 52.80% 
Febrero 1100 2500 44.00% 
Marzo 1220 2500 48.80% 
Abril 1050 2500 42.00% 
Mayo 1140 2500 45.60% 
PROMEDIO DE LA UTILIZACIÓN 46.73% 
Fuente: Elaboración propia 
Como se observa en la tabla anterior, se realizaron los cálculos respectivos y se 
halló que solo se utilizaba en un 46.73% con respecto a la capacidad de la planta. 
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Después del cálculo de la utilización, se ejecutó el análisis de proceso mediante 
un DOP el cual detalla el proceso que ejercía la empresa Bellavista Negotations 
EIRL (ver figura 5). 
 
Figura 5. DAP Cal viva -Pre implementación 
Luego de ejecutar el DAP para la elaboración de cal viva, se detectaron que las 
distancias recorridas eran de 171 metros, así como el tiempo de 66.1 minutos, 
De igual forma se ejecutó una medida total correspondiente al recorrido mediante 
los siguientes resultados (ver tabla 09). 
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Tabla 9. Distancias recorridas (Cal viva) - pre implementación 
UTILIZACIÓN DE LA PLANTA CALERA BELLAVISTA E.I.R.L PRE 























Ir al almacén de extracción 80 18 1440 
transportar a la chancadora 15 18 270 
transportar la materia prima 15 18 270 
transportarse a los hornos 24 18 432 
transportar la cal calcinada 12 18 216 
transportarse al área de 
pulverizado 
10 18 180 
transportar el producto 
terminado 
15 18 270 
TOTAL 156   2808 
Fuente: Elaboración propia 
Como se observa el cálculo de la distancia recorrida corresponde al número de 
repeticiones al día que esperan, se realizó una operación matemática, para así 
obtener la distancia de 2808 metros diarios. 




Figura 6. DAP carbonato de calcio - Pre implementación 
Luego de ejecutar el DAP para la elaboración de carbonato de calcio, se 
detectaron que las distancias recorridas eran de 213 metros, así como el tiempo 
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de 47.4 minutos, De igual forma se ejecutó una medida total correspondiente al 
recorrido mediante los siguientes resultados (ver tabla 10). 
Tabla 10. Distancias recorridas (Carbonato de calcio) - pre implementación 
UTILIZACIÓN DE LA PLANTA CALERA BELLAVISTA E.I.R.L PRE 
























Ir al almacén de extracción 80 18 1440 
transportar a la chancadora 15 18 270 
transportar la materia prima 15 18 270 
transportarse al triturado 40 18 720 
transportarse al Molino 18 18 324 
transportar el producto terminado 45 18 810 
TOTAL 213   3834 
Fuente: Elaboración propia 
Como se observa el cálculo de la distancia recorrida corresponde al número de 
repeticiones al día que esperan, se realizó una operación matemática, para así 
obtener la distancia de 3834 metros diarios. 
Inmediatamente se aplicó el método Guerchet para la determinar si la planta del 
espacio requerido respecto a la planta, primero se tuvo que obtener el valor de k 
(coeficiente de evolución) cual se halló por medio de la fórmula: 
𝑘 =  
𝑚𝑒𝑑𝑖𝑎 𝑑𝑒 𝑎𝑙𝑡𝑢𝑟𝑎 𝑑𝑒 𝑙𝑜𝑠 𝑜𝑝.
2 ∗ 𝑚𝑒𝑑𝑖𝑎 𝑑𝑒 𝑙𝑎 𝑎𝑙𝑡𝑢𝑟𝑎 𝑑𝑒 𝑙𝑎𝑠 𝑚á𝑞.
 
Tabla 11. Resultados del método Guerchet 
Hallando k 
Media h de las máquinas 1.28333333 




Fuente: Elaboración propia 
Con el valor de “k”, se ejecutaron los cálculos necesarios para la aplicación del 




Tabla 12.Resultados - Guerchet 
FORMATO PARA EL MÉTODO GUERCHET 
ELEMENTOS FIJOS/MÓVILES CARBONATO DE CALCIO 
ELEMENTOS n N L A h Ss Sg Se ST 
Chancadora 1 1 1.3 2.25 1 2.925 2.925 3.76 9.61 
Trituradora 1 1 3.6 2.82 2.1 10.152 10.152 13.05 33.36 
Molino 1 1 2.5 1.7 1.8 4.25 4.25 5.46 13.96 
Embolsadora 1 1 3.4 2.13 1.6 7.242 7.242 9.31 23.80 





1.95 0.8 1.911 1.911 2.46 12.56 
AREA TOTAL (m2) 94.43 
ELEMENTOS FIJOS/MÓVILES CAL VIVA 
ELEMENTOS n N L A h Ss Sg Se ST 
Chancadora 1 1 1.3 2.25 1 2.925 2.925 3.76 9.61 
Hornos grandes 2 2 3.9 3.9 5 15.21 30.42 29.33 149.93 
Hornos pequeños 3 2 2.6 2.6 5 6.76 13.52 13.04 99.95 
Horno de muestras 1 2 1.2 1.2 1.6 1.44 2.88 2.78 7.10 
Elevador 1 1 0.9 1.2 3 1.08 1.08 1.39 3.55 
Embolsadora 1 1 1 2.6 4 2.5 10.4 10.4 13.37 34.17 
Embolsadora 2 1 2 4.8 2.13 1.6 10.224 20.448 19.72 304.31 
AREA TOTAL (m2) 608.61 
Fuente: Elaboración propia 
Después de la ejecución del método Guerchet, se reportó que el área necesaria 
que requiere la planta es de 703.5 m2, lo cual no tiene ningún inconveniente ya 
que el la empresa Bellavista Negotations E.I.R.L. cuenta con un total de 1245 
m2. 
Luego se implementó el método SPL, en el cual, tomando en cuenta la 
proximidad y motivos (ver Tablas 13 y 14), se logró ejecutar la relación de las 




Tabla 13. Escala de valores - Proximidad 
Código Valor proximidad Valor de líneas 
A Absolutamente necesario 
 
 






O Normal y ordinario  
U Sin importancia  
X No recomendable  
Fuente: Elaboración propia 
 
Tabla 14. Escala de valores - Motivo 
Código Motivo 
1 Por secuencia de operaciones 
2 Por complementación del área 
3 Importante presencia de gerencia 
4 Por abastecimiento de materiales 
5 Condiciones de seguridad altas 
6 Sin relación 
7 Por no ser necesario 
Fuente: Elaboración propia 
Con las escalas claras, se procede a ejecutar la relación de actividades, primero 






Figura 7. Relación de actividades - Bellavista Negotations E.I.R.L. 
Tomando en cuenta la relación de actividades, se plasmó en un diagrama de 




Figura 8. Diagrama de relación de actividades 
En cuanto al cuadro realizado por los investigadores, se puede apreciar cuál es 
el mejor orden para las actividades realizadas en Bellavista Negotations E.I.R.L 
Como se sabe que los investigadores pueden realizar la reasignación de fábricas 
en la empresa, con el fin de tener una idea intuitiva de los resultados alcanzados, 
mostró el antes y el después respecto al layout de la empresa (ver figura 09). 
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Figura 8. Layout - Después
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Luego de la ejecución de la redistribución de planta, se aplicó un nuevo análisis del 
proceso aplicado (DAP), es por ello que se pudo encontrar el DAP respecto al proceso 
de la cal viva (ver figura 10). 
 




Tabla 15. Distancias recorridas (Cal viva) - Post implementación 
UTILIZACIÓN DE LA PLANTA CALERA BELLAVISTA E.I.R.L POST 























Ir al almacén de 
extracción 
80 18 1440 
transportar a la 
chancadora 
11 13 143 
transportar la materia 
prima 
9.5 15 142.5 
transportarse a los 
hornos 
16 16 256 
transportar la cal 
calcinada 
7 16 112 
transportarse al área 
de pulverizado 
5.5 18 99 
transportar el producto 
terminado 
9.5 20 190 
TOTAL 138.5  2382.5 
Fuente: Elaboración propia 
Luego de ejecutar los cálculos respectivos para obtener las distancias recorridas, se 
logró percibir una mejora gracias a la implementación debido que las distancias 
recorridas bajaron hasta 2382.5 m. diarios con respecto al proceso del carbonato de 
calcio. 








Tabla 16. Distancias recorridas (carbonato de calcio) - Post implementación 
UTILIZACIÓN DE LA PLANTA CALERA BELLAVISTA E.I.R.L POST IMPLEMENTACIÓN 























 Ir al almacén de extracción 80 18 1440 
transportar a la chancadora 11 12 132 
transportar la materia prima 9.5 15 142.5 
transportarse al triturado 32.5 19 617.5 
transportarse al Molino 13 18 234 
transportar el producto terminado 35 20 700 
TOTAL 181  3266 
 Fuente: Elaboración propia 
Luego de ejecutar los cálculos respectivos para obtener las distancias recorridas, se 
logró percibir una mejora gracias a la implementación debido que las distancias 
recorridas bajaron hasta 3266 m. diarios con respecto al proceso del carbonato de 
calcio. 
Tabla 17. Comparación - Distancias recorridas 
Periodos Proceso Dist. Recorrida Dist. Total 
Periodo 1 
Carbonato de calcio 3834 
6642 
Cal viva 2808 
Periodo 2 
Carbonato de calcio 3266 
5648.5 
Cal viva 2382.5 
Porcentaje de mejora 44% 
Fuente: Elaboración propia 
Como se puede observar un resumen de la comparación de las distancias recorridas, 
estas mejoraron un 44%. 
Luego de la implementación se realizó un análisis correspondiente a nueva utilización 






Tabla 18. Utilización de la planta - Post implementación 
UTILIZACIÓN DE LA PLANTA CALERA BELLAVISTA E.I.R.L POST 
IMPLEMENTACIÓN 






















Junio 2120 2500 84.80% 
Julio 1820 2500 72.80% 
Agosto 2020 2500 80.80% 
Setiembre 2230 2500 89.20% 
Octubre 2100 2500 84.00% 
Noviembre 1960 2500 78.40% 
Promedio de la utilización 81.67% 
Fuente: Elaboración propia 
Como se puede ver luego de la implementación el porcentaje de la utilización 
aumentó, después de la implementación de la redistribución la utilización de la planta 
aumentó un 81.67% en promedio. 
De igual manera con el afán de comparar los resultados obtenidos, se decidió realizar 
unas síntesis correspondientes a los resultados de ambos periodos, como se muestra 
a continuación (ver tabla 19). 
Tabla 19. Síntesis de resultados - Utilización de la planta 
SÍNTESIS DE LOS RESULTADOS DE LA UTILIZACIÓN 
Periodo Años Mes 




















La variación correspondiente entre el periodo 1 y periodo 2 es 74.76% 
Fuente: Elaboración propia. 
Como se puede observar el resultado de la variación entre ambos periodos 
correspondientes en la utilización fue 74.76% mejorando así misma. 
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Es así como se concluye el objetivo número dos, con la implementación de la 
redistribución de planta en la empresa Bellavista Negotations E.I.R.L. 
4.3. Medida de la productividad – Post implementación 
Este punto es la ejecución del tercer y último objetivo específico, pues luego de 
implementar y concluir con esta, se empezó a medir la productividad post 
implementación.  
Tabla 20. Productividad y variación final global – Post implementación 

















2020 Diciembre 10800 7984 1.35 
1.39 
2021 
Enero 11920 8463 1.41 
Febrero 10240 7439 1.38 
Marzo 111|20 7987 1.39 
Abril 9360 6654 1.41 




Julio 16960 10697 1.59 
1.57 
Agosto 14560 9478 1.54 
Setiembre 16160 10264 1.57 
Octubre 17840 11346 1.57 
Noviembre 16800 10623 1.58 
Diciembre 15680 10136 1.55 
 
La variación correspondiente entre el periodo 1 y periodo 2 es: 
12.75
%  
Fuente: Elaboración propia. 
Luego de la implementación de la redistribución de planta la productividad fue de 1.57, 
lo que hace referencia que por cada sol invertido, la empresa genera 0.57 soles, así 
mismo se pudo encontrar que produjo una mejora del 12.75% de un periodo a otro. 
De igual forma los investigadores ejecutaron los cálculos para hallar los resultados 




Tabla 21. Productividad M.O. - Post implementación 
 


































Julio 2120 16960 1600 10.60 
Agosto 1820 14560 1920 7.58 
Setiembre 2020 16160 1440 11.22 
Octubre 2230 17840 1760 10.14 
Noviembre 2100 16800 1280 13.13 
Diciembre 1960 15680 1920 8.17 
Promedio productividad 10.14 
 Fuente: Elaboración propia. 
Tabla 22. Variación de la productividad parcial - M.O. 
VARIACIÓN DE LA PRODUCTIVIDAD DE MANO DE OBRA - BELLAVISTA 
NEGOTATIONS E.I.R.L. 
Periodo Años Meses 
Productividad de mano 


























Fuente: Elaboración propia. 
Al observar los datos con respecto a la mano de obra, se muestra una mejora de la 
misma así que de un 6.63 pasó a un 10.14 (soles/h-h), del mismo modo la variación 
se pudo mejorar un 52.91% con respecto a mano de obra. 
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De igual manera se midió la productividad de la maquinaria, de lo cual se puede 
visualizar los siguientes datos, luego de realizar los cálculos correspondientes (ver 
tabla 23 y 24). 
Tabla 23. Productividad maquinaria - Post implementación 
VARIACIÓN DE LA PRODUCTIVIDAD DE MAQUINARIA - BELLAVISTA 
NEGOTATIONS E.I.R.L. 


































Junio 2120 16960 470 36.1 
Julio 1820 14560 597 24.4 
Agosto 2020 16160 450 35.9 
Setiembre 2230 17840 564 31.6 
Octubre 2100 16800 412 40.8 
Noviembre 1960 15680 467 33.6 
PROMEDIO 12250 98000 2960 33.7 
Fuente: Elaboración propia. 
Tabla 24. Variación de la productividad parcial - Máquinas 
VARIACIÓN DE LA PRODUCTIVIDAD DE MÁQUINAS - BELLAVISTA 
NEGOTATIONS E.I.R.L. 
Periodo Años Meses 























La variación correspondiente entre el periodo1 y periodo2 es: 76.66% 
Fuente: Elaboración propia. 
Al observar los datos con respecto a la maquinaria, se muestra una mejora de la 
misma así que de un 19.09 pasó a un 133.73 (soles/h-máquinas), del mismo modo la 
variación se pudo mejorar un 76.66% con respecto a mano de obra. 
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Con la medición de la maquinaria finaliza el cumplimiento del tercer y último objetivo 
específico.  
4.4. Prueba de hipótesis 
Con respecto a la prueba de hipótesis, se emplearon los resultados obtenidos en la 
productividad global, tanto en el periodo 1 como en el periodo 2 (ver tabla 20), primero 
se ejecutó la prueba de normalidad, teniendo como referencia la prueba Shaprio-wilk 
por lo que los datos son menores a 30.  
Por otro lado, se planteó las hipótesis utilizadas en la prueba de normalidad  
H0: La productividad de la empresa Bellavista Negotations E.I.R.L. presenta una 
distribución normal.  
H1: La productividad de la empresa Bellavista Negotations E.I.R.L. no presenta una 
distribución normal. 
Tabla 25. Prueba normalidad 
 Shapiro-Wilk 









Fuente: Elaboración propia. 
Como se puede observar el nivel de significancia respectivos a la productividad son 
mayores que 0.05 antes y después, por lo cual es aceptada la hipótesis nula y 
rechazada la alternativa, afirmando que la distribución es normal. 
Después se ejecutó la prueba T-Student, donde se pueden ver los siguientes 
resultados (ver tabla 26), con las siguientes hipótesis: 
H0: La redistribución de planta no influye positivamente en la productividad de la 
empresa Bellavista Negotations E.I.R.L.  
H1: La redistribución de planta influye positivamente en la productividad de la empresa 
Bellavista Negotations E.I.R.L. 
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Tabla 26. Resultados - SPSS 
Prueba de muestras relacionadas 



























































Fuente: Elaboración propia. 
Dado que se puede verificar que el nivel de significancia es menor a 0.05, se acepta 
la hipótesis alternativa del estudio, por lo que los investigadores afirmaron que la 
implementación de la redistribución de planta influye positivamente en la productividad 




Con respecto al primer objetivo específico, los investigadores al realizar un diagnóstico 
respectivo, indicaron luego de una evaluación a través de Pareto las principales 
causas que afectan a la productividad eran los excesivos recorridos, excesivos 
tiempos entre actividades y una inadecuada distribución respecto a la planta, por ello 
que la medida inicial de la productividad global tuvo un resultado de 1.39. 
Tal fue así que el diagnóstico realizado por los investigadores coincide con el 
determinado por Díaz (2020), quien indicó que mediante su diagnóstico que los 
recorridos innecesarios, tiempos improductivos y la mala distribución de la planta 
influyen en el flujo de los procesos haciendo que estos se vean afectados. 
También se pudo coincidir con Coteña y Huallpa (2019), pues en el análisis que 
ejecutaron los autores indicaron que los principales factores que afectan a la 
productividad eran las distancias innecesarias, tiempos excesivos de recorridos, los 
mismo que afectan a esta. 
De igual manera se coincidió con Oliveros (2017), pues el autor realizó un análisis 
para ver la situación inicial de la empresa y su diagnóstico al aplicar Ishikawa y Pareto, 
encontró que las principales causas las cuales fueron los excesivos recorridos, 
tiempos muertos y distancias innecesarias entre las operaciones que se ejecutaban 
afectando a la productividad en ese momento. 
Así mismo el diagnóstico brindado por Espinoza (2017), pues la autora analizó la 
situación inicial de la empresa y realizó un diagnóstico al aplicar Ishikawa y Pareto 
donde el excesivo tiempo que se toma por los recorridos, tiempos muertos y distancias 
innecesarias entre las operaciones que se ejecutan al realizar los procesos eran las 
causas principales que afectan a la productividad. 
Según el objetivo específico número dos, los investigadores al aplicar la redistribución 
de planta se empleó el método Guerchet como el SPL; done se utilizó la relación de 
actividades, es así que los resultados obtenidos fueron; en primer lugar que la planta 
cuenta con la superficie requerida, ya que mediante Guerchet se obtuvo que se 
necesita 703.5 m2, cumpliendo puesto que el área que tiene la empresa es de 1245 
m2. Así mismo luego de la aplicación de la relación de actividades las distancias se 
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vieron en disminución pues en el proceso de la extracción de cal viva pasó de 171 
metros a 138.5 metros y para el carbonato de calcio pasó de 213 metros a 181 metros, 
obteniendo una mejora de 60.26%, de igual manera los tiempos mejoraron pues en el 
proceso de cal pasó de 66.1 minutos a 49.8 minutos y para el carbonato de calcio de 
47.4 minutos a 34.4 minutos, por otro lado, la utilización de la planta mejoró de un 
46.73% a un 81.67%. 
Se generó una similitud con los resultados luego de aplicar la redistribución de planta 
por parte de Díaz (2020), pues luego de ejecutar el método Guerchet y SPL, pudo 
observar que la planta necesita 236.68 m2, de igual manera obtuvo una disminución 
de distancias recorridas diarias pasando de 13695 metros a 5969 metros, lo cual 
generó una mejora de 56%, así mismo los tiempos mejoraron pues pasó de 36.2 
minutos a 27.85 minutos por proceso, y la utilización de la planta mejoró de un 46.89% 
a 91%. 
Estos resultados tienen coincidencia con los de Carbonel (2020), pues luego de la 
ejecución del método Guerchet y SPL, pudo conseguir la reducción de recorridos 
innecesarios pasando de 884 metros a 188 metros,  lo cual es una mejora de 656 
metros. 
Por otro lado, hay cierta semejanza con las investigaciones que realizó Tello (2019) al 
igual que Coronel (2017), Ya que pudieron encontrar mejoras luego de la aplicación 
de la distribución de planta, es así que Tello logró una mejora en la empresa en 
promedio a la productividad de 98%. En cuanto Coronel, obtuvo una mejora 
correspondiente a los tiempos de un 18.21% reducidos. 
Así mismo, se obtuvieron una similitud con los resultados luego de la implementación 
de la distribución de planta que ejercieron Coteña y Huallpa (2019), pues luego de la 
aplicación del método Guerchet y SPL, obtuvieron resultados positivos para su 
investigación, tal fue así que, los tiempos recorridos disminuyeron en un 22.3% y las 
distancias de 258 metros pasaron a 122.5 metros. 
Concerniente al tercer y último objetivo específico, los investigadores midieron la 
productividad después de la aplicación de la redistribución de planta hallando una 
mejora del 12.75% respecto a la productividad global, pasando de un 1.39 a un 1.57. 
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Es así que tenemos a Díaz (2020), pues indicó que la productividad en su 
investigación realizada ha tenido un incremento positivo, pues su proceso productivo 
pasó de 1.169 a 1.429 mejorando un 22%. 
De igual forma la semejanza por parte de Coronel (2017), después de la ejecución de 
la distribución de planta de manera correcta mediante el método Guerchte y SPL, 
Coronel en su investigación vi un incremento de la productividad general en un 29%, 
también la mano de obra aumentó un 21.43%. 
Así mismo, encontramos coincidencia con los resultados obtenidos por Espinoza 
(2017), pues luego de la implementación y ejecución de la distribución de planta, la 
medición post implementación generaron un incremento en la productividad global en 
un 31% y la productividad parcial respeto a la mano de obra de igual forma incrementó 
en un 18%. 
Enco y Vasquez (2019) establecieron una mejora en el tema de productividad en la 
empresa de un 84%, del cual afirman que esta ira mejorando anualmente, así mismo, 
mejoraron el tema de recorridos con una disminución de 21316 metros un 43% el 
porcentaje de la utilización. 
Por último, Coteña y Huallpa (2019) estos investigadores en su proyecto consiguieron 
un incremento de la productividad de un 12%, también, en mano de obra se ve un 
aumento del 21%. Todo esto luego de la aplicación de la distribución de planta por 
medio del método Guerchet y SPL.  
Las fortalezas de la investigación fueron el fácil acceso a la información, al igual que 
el contacto con la empresa, lo cual permitió que esta se generase de una manera 
mucho más flexible. 
Es así como los investigadores llegan a el objetivo general concerniente a la 
investigación que se realizó, el cuál fue “determinar la influencia de la redistribución 
de planta en la productividad en la calera bellavista – 2021”. 
Acorde a ello, la retribución de planta resultó tener una influencia positiva en la 
productividad, Pues se logró comprar que produjo un incremento respecto a la 
productividad global de un 12.75%, ya que pasó de un 1.39 a un 1.57, de igual manera, 
se pudo corroborar que se produjo un incremento en la productividad parcial 
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correspondiente a la mano de obra y maquinaria, incrementando en un 52.91% y 
76.66% respectivamente pasando de 6.63 a 10.14 (soles/h-H) y 19.09 a 33.73 
(soles/h-máq.) también de manera respectiva. 
Los resultados obtenidos por los investigadores tuvieron una cierta similitud con los 
encontrados por Sedano (2019), El cual determinó que la redistribución de planta tuvo 
un impacto positivo en la productividad de la empresa MASPROD SAC pues lograron 
mejorar la misma a nivel global de 17.69%. 
Por otro lado encontramos a Díaz (2020), Quien confirma que la redistribución de 
planta tuvo una influencia favorable en la productividad, puesto que, después de 
implementar la redistribución de planta pudo incrementar la productividad global de un 
22.20%, así mismo también informó que la productividad con respecto la maquinaria 
mejoró un 88.9%. 
De igual forma, encontramos el estudio correspondiente a Coronel (2017), pues él 
indicó que la distribución de planta permite el incremento de la productividad de la 
empresa donde ejecuto la herramienta, dando como resultado un 29% en toda la 
organización y un 21.43% en M.O. y disminuyó los recorridos en un 18.21%. 
Del mismo modo la investigación de Espinoza (2017), aplicó la distribución de planta 
con los métodos de Guerchet y SPL dejando en evidencia que la productividad puede 
incrementar en un 31%, también la productividad respecto a la mano de obra 
incrementó un 48%, llegando afirmar que la distribución de planta es una herramienta 





1. Con respecto al diagnóstico los investigadores determinaron mediante una 
evaluación de Pareto las principales causas que afectaron a la productividad 
siendo los excesivos tiempos entre actividades, la distribución inadecuada, 
recorridos innecesarios respecto a la planta, así mismo se midió la 
productividad global inicial teniendo como resultado 1.39. 
2. Se concluye, que después de haber aplicado la redistribución de planta 
mediante los métodos Guerchet y SPL se disminuyeron los tiempos recorridos 
por día pasando de 8253 metros a 2382 metros, logrando una mejora del 
60.26%, así mismo los tiempos de mejora pasaron de 66.1 minuto a 49.8 
minutos por proceso de cal viva y 47.4 minutos a 34.4 minutos respecto al 
proceso de Carbonato de Calcio, además la utilización de la planta mejoró de 
un 46.73% a un 81.67%. 
3. Los investigadores concluyen la investigación, asegurando que luego de haber 
concluido la redistribución ejecutada, el incremento de la productividad a Nivel 
Global fue de un 12.75%, del mismo modo los investigadores obtuvieron un 
incremento de productividad correspondiente a la mano de obra del 52.91% y 
un 76.66% respecto a maquinaria, pasando de 6.63 a un 10.14 (s/./h-H) y un 
19.09 a un 33.73 (s/./h-máq.) respectivamente. 
4. Por último, concluimos la investigación afirmando que la redistribución de 
plantas influyó de manera positiva en la productividad, los investigadores 
comprobaron que se generó un aumento del 12.75%, logrando pasar de un 





Se recomienda realizar un seguimiento constante de los indicadores de productividad, 
para evitar que la empresa vuelva a presentar la misma problemática. 
Se recomienda a la empresa incentivar al personal a que respeten los procedimientos 
de sus funciones mediante capacitaciones y/o charlas en temas de seguridad y 
comprometerse a realizar sus actividades de manera adecuada. 
 Los investigadores recomiendan indagar sobre nuevas herramientas que ayuden a 
mejorar la productividad y el proceso de la empresa, así mismo se recomienda 
investigar sobre el estudio de métodos y el análisis de otras variables como eficiencia 
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La distribución de planta 
es una técnica de 
Ingeniería Industrial, 
dedicada al diseño, orden 
y desplazamientos dentro 
de las organizaciones. 
Wahyukaton y Affifah 
(2019, p.3) 
Redistribución de planta 
se evaluará a través, 
método Guerchet y 
diagramas de relación 
de actividades. Ayala y 
Lingan (2021). 
Método Guerchet Método Guerchet = Superf. 





DRR = DRA – DRP RAZÓN 
VD 
Productividad 
La productividad es 
conocida como un índice 
que tiene como objetivo 
medir cada elemento y 
componente para saber la 
relación que tiene con la 
producción. Urbina (2018) 
Uso de todos los 
recursos que 
intervienen en la 
producción, teniendo en 
cuenta productividad de 
mano de obra, 
productividad de la 
Productividad de 















maquinaria y la 

















1. ¿Cuántas personas laboran actualmente en la empresa Calera 
Bellavista? 
Actualmente trabajan 40 personas en promedio 
2. ¿Las actividades que se ejecutan en la empresa Calera Bellavista, son 
planificadas o Imprevistas? 
Las actividades de la empresa son rutinarias, previa planificación. 
3. ¿Qué problema es el más frecuente en la empresa? 
La utilización de la planta no está funcionando en su totalidad. 
recorridos repetitivos constante por el personal 
4. ¿Cuál cree usted, que es la causa del problema? 
la organización inadecuada de las áreas 
5. ¿El personal sabe cuándo y cómo realizar sus labores? 
Si, conoce sus tareas 
6. ¿Cuándo se realizó la última capacitación? 
No se realizaron capacitaciones 
7. ¿Cuál es la proyección de Calera Bellavista en 5 años? 
Incrementar las ventas y consolidarse como el líder del mercado en el 
valle jequetepeque 
8. ¿La empresa cuenta con procedimientos preestablecidos, para el 
desarrollo de las actividades? 
No, tenemos un procedimiento preestablecido, solo indicamos las pautas. 
9. ¿Los problemas que presenta la empresa, son solucionados 
inmediatamente? 
No, hay algunos que toman tiempo en ser solucionados debido a que no 
se cuenta con la inversión necesaria. 
10.  ¿Cuentan con la implementación completa del área de Seguridad? 
Por el momento, aún no contamos con un área de seguridad 
preestablecida. 
11.  ¿Cuál es el área total de la empresa?  
La empresa actualmente cuenta con un área de 1245 metros cuadrados, 




































FORMATO PARA RELACIONAR ACTIVIDADES 
 
 


































ANEXO 12: Áreas de la empresa NEGOTATIONS EIRL 
    
